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Die Erfindung b ei i iiTl ein Verfahren zur Herstel- 
lung von verzierten Kunststofige^enstandeo, nach wel- 
cheocn auf einen Grundkdrper eine mit Ktuistharz aus- 
geriistete Auflage unter Aushartung des Kunstharzes 
aufgebracht und damit verbunden wind. Dieses neue 5 
Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, daB in Kom- 
bination der folgenden MaBnahmen eine dunne, als 
Farbtrager dienende Foiie auf langfaseriger, sich gut 
verfilzender Cellulose mit einer fettfreien bzw. sehr 
fettarmen Druckfarbe, die einen Katalysator enthait, 10 
im Kehrdruck bedruckt, im Hochfrequenzfeld bei 
mindestens 100° C getrocknef, dann mit einer Harz- 
lo%tt£g, die artgleich mit dem Harz des mit fhm zu 
verlfendenden, aus einer Prefimasse aus Harz und Full- 
Stoff hergestellten Grundkorpers ist, im Vakuum im- 15 
pragniert und anschlieflend bis auf denKondensattons- 
zustaad des bereits formgerecht ausgefprmten Grund- 
korpers vorkondensiert wind, danach durch etwas 
Feuchtigkeit wieder elastisch gemacht, mit der be- 
druckten Seite auf den Grundkorper aufgelegt und so 
unter Druck und Hitze durch Kondensation mit die- 
sem zu einem einheitlichen Ganzen verbunden wird. 

Man hat bereits versucht, Kunststoffjgegenstande 
mit einer verzierten Oberflache zu versehen. Hierbei 
ist man von einem Grundkorper aus langfaserigen as 
Rohstoffen, wie Sisal oder Hanf, ausgegangen, die 
man nach dem Impragnieren mit einem hartbareax Harz 
bei Drucken von weniger als 35 kg/can 2 vorgeformt 
hat Ein solcher Formkdrper zeigt die langen Roh- 
fasern eingebettet in die Kunstharzmasse. Er ergibt 30 
nur ein poroses Gebilde, welches. das Eindringen von 
Feuchtigkeit und damit die Gefahr des Aufquellens 
ermoglicht Ein solcher Grundkorper besitzt auch 
keinerlei Festigkeit Man versuchte, dieser Gefahr zu 
begegnen, dadurch, daB man auf das Gemisch aus 35 
Rohfasern (Sisal oder Hanf) und Kunststoff vor der 
Verformung eine mit Harz getrankte Auflage aus 
Cellulose aufgebracht hat Hierbei wurden relativ 
dicke Schichten von etwa 0,75 bis 2,3 mm verwendet, 
die keine vollstandige Durchtrankung ermdglichen, so 40 
dafl auch nach der Verformung des Grundkorpers die 
Gefahr der Aufblatterung der Schichten und des Ein- 
dringens von Feuchtigkeit besonders in der nicht von 
Harz durchtrankten Mitte dieser Auflage besteht. 
Auch ist auf diese Weise eine gleichmaBige Durch- *5 
trankung bzw. Verbindung der beiden Teile des 
Grundkorpers nicht zu erzieien. 

Nach diesem bekannten Verfahren wird anschlie- 
6 end eine Deckplatte aus demselben Material und von 
derselben Starke wie die bereits erwahnte Auflage 5» 
hergerichtet und nach dem Offsetverfahren mit einer 
Verzierung bedruckt. Es ist jedoch festgestdlt wor- 
den, daB das Offsetverfahren fur den beabsichtigten 
Zweck ungeeignet ist, weil fetthalrige Farben ver- 
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wendet werden. Sie zersetzen sich beim Preflvorgang 
und bilden Blasen, die am fertigen Gegenstand als helle 
Tropfen oder Fiecken dauemd sichtbar bleiben und 
ihn unverkauflich machen. Wenn man f erner fiber die 
Deckplatte keinen weiteren Schutzfilm aus Kunstharz 
legt, dann wird beam Verpressen derselben mit dem 
Grundkdrper zwecks Erzielung seiner endgultigen 
Form die Offsetfarbe teilweise an den S temp el abge- 
geben und der folgende Prefikorper verschmutzt, so 
daB ein sauberes, verkaufsfahiges Produkt nicht er- 
zielbar ist. 

Hinsichtlich der Impragnierung gilt fur die Deck- 
platte das gleiche wie fur die bereits beschriebene 
Zwischenlage. Es kann keine vollstandige Impra- 
gnierung erzielt werden, was auch hier zum Aufblat- 
tern fuhrt und eine ungenugende Verbindung mit dem 
Grundkorper ergibt. 

Im Gegensatz zu dem beschriebenen, bekannten Ver- 
fahren wird bei dem vorliegenden Verfahren als Ver- 
zierungsauflage eine aus langfaseriger, sich gut ver- 
filzender Cellulose bestehende Folie verwendet, wo- 
bei man als Bindemittel ein Kunstharz, beispielsweise 
Melamin, unter Zusatz ernes Katalysators benutzt; das 
Harz kann entweder in trockener Substanz auf die 
verfilzte Cellulose gebracht oder der unverarbeiteten 
Cellulose in waBriger Losung bedgemischt werden. 
Das als Binder zu verwende Harz soli bei einer Tem- 
peratur getrocknet bzw, vorkondensiert werden, weiche 
der spateren Impragnierung des Farbtragers kein er- 
hebliches Hindernis durch zu stark aufgehartete Harz- 
anteile bereitet. Die Art; wie die Cellulosefasern ge- 
bunden werden, ist deshalb wichtig, weil verfilzte, aber 
ungebundene Cellulose, wie sie beispielsweise in der 
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Form you loschpapier in .den Handel kommt, als 
Farirtrager dem Bedrucken nnd Impragnieren Schwie- 
rigkeiten bereitet, welche das Verfahren unwirtschaft- 
lich machen. Wird solches Loschpapier beispielsweise 
im - Druckverfahren verziert, dann verschtnufzt der 5 
ungebundene und wahrend des Drnckvorganges frei 
werdende Cellulosestaub die Drackplatren, Walzeu 
und Gumm izy linder, wahrend bei der Behandlung des 
Loschpapiers mit der Impragnierlosung im nassen Zu- 
stand seine mechanische Festigkeit absoiut ungenu- io 
gend ware und das loschpapier bei der geringsten Be- 
an spruchung fasern oder zerreiBen wurde; eine Ver- 
arbeitung fur den vorliegenden Zweck ware daher 
ausgeschlossen. Demgegenuber weisen die Folien nach 
dem vorliegenden Verfahren trotz geringer Dicke, die 15 
aus ihrer Zweckbestimmung resultiert, eine ausrei- 
chende NaBreiBfestigkeit auf. 

Durch den oben beschriebenen Aufbau der als Farb- 
trager dienenden Folie wird eine weitere, sehr wich- 
tige Voraussetzung far die guten Ergebnisse des Ver- sm> 
fahrens erfullt, und zwar eine grofie, aus dem Prefi- 
vorgang resultierende Transparenz der Folien, ohne 
daB die Leuchtkraft der Farben bedntrachtigt wird. 
Diese dunne Folie ermogiicht eine Verzierung und das 
Einlegen und Verpressen mit der bedruckten bzw. as 
verzierten Seite auf den Grundkorper. Dadurch wird 
die Verzierung, die im fertigen Gegenstand ja nur 
unter der transparent gewordenen Folie liegt, gegen 
chemische oder mechanische Einflusse geschutzt, so 
daB es keiner zusatzlichen Harzauflage bedarf. Die 30 
hohe Transparenz der Folie ist auch deswegen von 
Bedeutung, weil in vielen Fallen der Grundkorper 
nur zu einem Teil seiner Oberflache mit Verzierungen 
versehen ist, wahrend der restliche Teil die Farbe des 
Grundkorpers beibchalten soil. Deshalb muB nach 35 
dem Verpressen die Transparenz des Farbtragers so 
groB sein, daB die durchscheinende Farbe des Grund- 
korpers praktisch unverandert sichrbar wird. 

SchlieBlich hangt auch die einwandfreie Impra- 
gnier- und Verformbarkeit der Folie davon ab, daB die 40 
CeHulosefasern in einer der beschriebenen Arten ge- 
bunden werden. Je mehr ausgehartete Harzbinder in 
der zu bedruckenden Folie enthalten . sind, ran so 
schwieriger gestaltet sich seine Impragniermig; selbst 
die Moglichkeit, ihm den notwendigen Anteil an Im- 45 
pragnierlosung zuzufuhren, kann dadurch in Frage 
gestellt werden. Bei der Herstellung der Folie ist da- 
her zu beachten, daB der als Bindemittel der CeHulose- 
fasern dienende Harzgehalt sich zwischen einem die 
Bedruckbarkeit ermpglichenden Minimum von l 8 /» 50 
und einem die Impragnierung und Verformbarkeit 
nicht erschwerenden Maximum von 4% halt. 

Die Folie wird in einem beliebig wahlbaren Druck- 
verfahren mit einer fettfreien oder sehr fettarmea, 
wasserioslichen Farbe bedruckt, wobei dem Binder der 55 
Farbe vortetlhaft ein saurer Katalysator zugesetzt 
wird. Um den Druck rasch und grundlich zu festigen, 
wird die Folie im Ix>chfrequenzfeld bei einer Tempe- 
ratur von mindestens 100° C getrocknet Die Farben 
haft en alsdann so fest, daB sie beim spateren Impra- 60 
gnieren Harzantefle aufhehmen konnen, ohne abzu- 
schwimtnen, so daB sie, eingebettet in das Harz, beim 
Verpressen die Entstehung eines homogenen Ganzen 
nicht verhindern. 

Soil die Folie im Ofeerverfahren verziert werden, 65 
dann mussen die zu verwendenden Farben nicht nur 
sehr fettarm, sondern auch gegen Hitze und waBrige . 
Harzlosungen bestandig sein. 

Die bedruckte Folic wird alsdann mit der waBrigen 
Losung dues Kunsfharzes impragniert, beispielsweise 70 



mitPhenol-Formaldehyd, Harnstoff-Formaldehyd oder 
Melamm-Fortnaldehyi wobei das zu wahlende, in 
wafiriger Losung zu verarbekende Kunstbarz art- 
gleich mit dem Harz des mit dem Farbtrager zu ver- 
bindenden, aus einer Frefimasse aus Harz und Full- 
stoff hergestellten Grundkorpers sein soil. 

Um eine rasche gldchmafiige und von Luftblasen 
freie Harzaufnahme der Folie zu erzieien, kann fur 
eine Mehrzahl derselben die Impragnierung in einem 
Kessel vorgenommen werden, in welcher sich abwech- 
seind ein Vakuum von etwa 30 mm bzw. ein Druck 
von etwa 3 atii erzeugen laBt. Das Vakuum dient der 
restlosen Entfernung der Luft aus der Folie, wahrend 
der Uberdruck ihre vollstandige Sattigung mit der 
Jmpragnierlosung bewirkt 

Die impragnierte Folie wird in einem Trockenofen 
getrocknet und vorkondensiert, und zwar wird da- 
durch das in ihr enthaltene Harz auf den gleichen 
Kondensationszustand gebracht, wie inn der Harzge- 
halt des vorgeformten Grundkorpers aufweist, Um 
der dadurch sprode gewordenen Folie die fur das Ver- 
pressen notwendige Flastizitat zu geben, wird sie mit 
Wasserdampf angefeuchtet, so daB eine Vorformung 
bei spharisch geringer Wolbung des Grundkorpers 
unnotig ist und trotzdem eine Faltenbildung oder ein 
Brechen der Folie vermieden wird. Diese Vorteile er- 
geben sich dann, wenn man der impragnierten und 
vorkondensierten Folie Katalysatoren zuleitet, weil 
dadurch beim Pressen die Standzeit des Grundkorpers 
nach Aufiegen der Folie wesentlich verkurzt und die 
Beschaffenhdt der Oberflache je nach dem prozen- 
tualen Anteil des Katalysators zum Harzgehalt der 
Folie, welcher ihr zwebks Impragnierung in Form 
einer waBrigen Harzldsuug zugefflhrt wurde, veran- 
dert und bis zum Hochglanz gesteigert werden. 

Von besonderer Bedeutung fur das vorliegende Ver- 
fahren ist, daB es, im Gegensatz zu dem eingangs ge- 
schilderten. bekannten Verfahren, bei der Herstellung 
des Grundkorpers von einer Prefimasse ausgeht, welche 
zum einen Teil aus einem harrbaren Kunstharz und 
zum andern Teil aus einem f einverteilten Fullkorper, 
vorzugsweise fdnstgemablencr Cellulose, besteht. 
Diese Frefimasse wird schon bei der Formung des 
Grundkorpers durch Druck und Warme, die ihm be- 
reits seine endgulrige Form gibt, zum Fliefien ge- 
bracht. Hierzu benotigt man die fur solche PreBmas- 
sen notwendigen hohen Drficke von etwa 200 bis 
300 kg/cm 2 . Nach dem Verpressen erha.lt man dann 
ein Produkt mit einem absoiut dichten Scherben, in 
den keinerlei Feuchtigkeit eindringen kann und ein 
Abblattern ausgesehlossen ist. 

Nach der Impragnierung, jedoch vor der volligen 
Trocknung kann die Folie zwecks Schaffung einer 
Materialreserve fur das Tiefziehen gekreppt, also ge- 
krausdt oder gewellt werden. Bei der nichrplanen 
Verformung glatten sich diejenigen Stellen, wo Ma- 
terialknappheit besteht, wahrend sich die Folie dort, 
wo genugend Material vorhanden ist, verdichtet. 

Fur Proben und Einzelanfertigungen laBt sich der 
Farbtrager auch mit wasserioslichen Farben bemalen; 
auch kann z. B. mit Bleistift, Kohlestift und Pastell- 
stift darauf gezeichnet oder geschrieben werden. 

Wenn zur Impragnierung der erfindungsgemaBen 
Folie cine wafirige Losung von Melaminharz, dage- 
gen als PreBmasse fur den zu verzierenden Grundkor- 
per eine chemisch weniger bestandige PreBmasse, z. B. 
HanistofF-Formaldehyd-PreBmasse, verwendet wird^ 
so erhalt der Gegenstand nach seiner Fertigstellung 
auf seiner verzierten bzw. von der Folie bedeckten 
Seite eine ObernachenbeschafTenheit, welche in chemi- 
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scher uad mechanischer Hinsicht der Bestandigkeit 
eines Gegenstandes aus Melamin-PreBmasse ent- 
spricht. 

Die nach der vorliegenden Erfindung hergesteilten 
Produkte zeichnen sich durch eine hervorragende, sehr 5 
klare und prazise Wiedergabe der Verzierung aus. Es 
ist vor allem moglich, sehr feine and mit alien Details 
versehene Verzierungen der Folie genau, wiedergabe- 
getreu und gegen chemische und mechanische Bescha- 
digungea gesichert, mit dem Grundkorper zu etnem io 
homogenen Ganzen zu verbinden. 

Schiiefllich ist noch klarzusteUen, dafi in der vor- 
stehenden Beschreibung wie auch in den Patent- 
anspruchen unter »Verzieren« die ein- tmd mehr- 
farbige Anbringung von Bild, Ornament, Zeicbnung 15 
oder Schrift oder wahlweise Kombinationen dieser 
Elemente auf der Folie verstanden wird. 

Patent ansproche: 

90 

1. Verfahren zur Herstelltmg von verzierten 
Kunststoffgegenstanden, nach welchem auf einen 
Grundkorper eine mit Kunstharz ausgerustete Auf- 
lage unter Aushartung des Kunstharzes auige- 
bracht und damit verbunden wird, dadorch gebenn- «5 
zeichnet, dafi in Kombination der folgenden MaB- 
nahmen eine dunne als Farbtrager dienende Folie 
aus langfaseriger, sich gut verfilzender Cellulose 
mit einer fettfreien bzw. sehr fettarmen Druck- 
farbe, die einen Katalysator enthalt, im Kehrdruck 30 
bedruckt, im Hochfrequenzfeld bei mindestens 
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100° C getrocknet, dann mit einer Harzlosung, die 
artgleich mit dem Harz des mit ihm zu verbinden- 
den J aus einer Prefimasse aus Harz und Fullstoff 
hergestellten Grundkorpers ist, im Vakuum im- 
pragniert und anschlieJ&end bis auf den Konden- 
sationszustand des formgerecht ausgeformten 
Grundkorpers vorkondensiert wird, danach die 
Folie durch Feuchtigkeit wieder elastisch gemacht, 
mit der bednuckten Seite auf den Grundkorper auf- 
gelegt und unter Druck und Hitze durch Konden- 
sation mit diesem zu einem einheitlichen Ganzen 
verbunden wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi Cellulosefasem verwendet werden, 
die durch ein Bindemittel, insbesondere Melamin, 
unter Zusatz eines vorzugsweise sauren Katalysa- 
tors zu einer Folie gebunden sind. 

3. Verfahren nach den Anspruchen 1 tmd 2, da- 
durch gekennzeichnet, dafi CeUulosefasern verwen- 
det werden, die mit etwa 1 bis 4% Harz ver- 
bunden sind. 

4. Verfahren nach den Anspruchen 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, dafi zum Impragnieren des 
Farbtragers eine waBrige Harzlosung verwendet 
wird. 
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